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Procede pour munir une canalisation d'un embout de raccord, et utilisation 
d'embouts ainsi obtenus pour le raccord de canalisations 



La presents invention concerne un proc'de 
permettant de raccorder des canalisati ns soit a 
d'autres canalisations, soit £ des dispositifs 
d'utilisation, d'alimentation, etc. . . Quoique non 
exclusivement, ia present invention s'applique 
tout particuiierement aux canalisations de 
transport de fluide utilisees a bord des aeronefs 
et elie sera ci-apres plus particuiierement decrtte 
en rapport avec cette application. 

La presente invention concerne aussi I'utilisa- 
tion des embouts obtenus par le procede 
revendique pour le raccord de deux canalisa- 
tions. 

On sait qu'd bord des avions, des helicopteres, 
etc. . . . il existe de nombreuses canalisations 
destinees & vehicular des fluides. Pour des 
raisons de poids, ces canalisations sont realisees 
en alliage leger. Lorsque Ton desire raccorder de 
telles canalisations, soit entre elles, soit £ des 
dispositifs d'utilisation ou d'alimentation, on 
rapporte a leurs extremites des embouts 
speciaux de raccord qui y sont fixes par soudure, 
sertissage, etc. . . . Une telle methode connue 
presente des inconvenients: en effet, de tels 
embouts de raccord sont usines, ce qui entraine 
qu'ils sont lourds et onereux. 

La presente invention a pour objet de remedier 
a ces inconvenients. Elle concerne un procedd 
permettant de raccorder des canalisations sans 
utiliser de tels embouts, en faisant I'economie de 
leur cout et de leur poids. 

A cette fin, selon 1'invention, le procede pour 
munir une canalisation rigide, notamment en 
alliage leger, d'un embout de raccord compor- 
tant un bourrelet peripherique saillant, procede 
selon lequel on commence par mettre en place 
une fourrure de renfort a une extremite libre de 
ladite canalisation, apres quoi ladite extremite 
pourvue de sa fourrure est deformee a la forme 
desiree pour ledit embout est caracterise en ce 
que Ton choisit la fourrure en une matiere ayant 
des caract&ristiques mecaniques superieures a 
cedes de la matiere de la canalisation, en ce que 
les bords d'extremite de la fourrure sont 
chanfreines ou arrondis en regard de la surface 
de ladite extremite de canalisation et en ce que 
ladite extremite et ladite fourrure sont defor- 
mees ensemble pour former, dans I'embout, le 
bourrelet peripherique saillant qui assure au 
moins en partie la solidarisation de ladite 
fourrure sur ladite extremite de canalisation. 

Ainsi, on obtient un embout, leger et peu 
couteux, faisant bloc avec ladite canalisation, 
sans usinage, ni soudage d'embout rapporte. La 
fourrure est definitivement solidarisee de {'extre- 
mite de la canalisation par le formage et elle 
renforce ladite extremite au moment de celui-ci. 
En plus de sa fonction de solidarisation de la 
fourrure sur I'extremite de canalisation, le 
bourrelet participe a la rigidif ication de I'embout, 
tandis que le formage simultane de ia fourrure et 
du tube produit une etancheification de ('assem- 



blage des pieces. 

On remarquera que, selon le procede de 
Tinvention, la fourrure n'est en aucune maniere 
rendue solidaire de I'extremite d la canalisa- 

5 tion, avant formage du bourrelet. Par suite, lors 
de ce formage, la fourrure peut »jouerc par 
rapport a la canalisation, ce qui est important, 
compte tenu des differences de resistance 
mecanique et de reaction a la deformation des 

10 matieres constitutives de la fourrure (par 
exemple en acier inoxydable) et de la canalisa- 
tion (en alliage leger). Le fait que les bords 
d'extremite de la fourrure soient chanfreines ou 
arrondis en regard de la canalisation permet 

15 d'obtenir, non seulement qu'ils f assent saillie par 
rapport a la canalisation, mais qu'ils ne marquent 
ou coupent pas la canalisation, puisqu'ils sont en 
une matiere mecaniquement plus resistance que 
celle ck ladite canalisation. 

20 On notera par ailleurs que le brevet CH-A- 
148 546 decrit un procede selon lequel une 
fourrure de renfort est deformee simultanement 
a I'extremite d'une canalisation. Cependant, 
I'embout obtenu ne comporte pas de bourrelet, 

25 de sorte que pour empecher la d6so!idarisation 
du manchon de I'extremite de la canalisation, on 
est oblig6 de prevoir un rebord. En fait, avec ce 
procede connu, on n'obtient qu'un simple 
elargissement cylindrtque et non pas un embout 

30 a proprement parfer, de sorte que I'extremit' 
conformee du document CH-A-148 546 ne peut 
servir de raccord a des canalisations hydrauii- 
ques d'aeronefs. 
De plus, le brevet DE-A-2 744345 decrit un 

35 embout conforme uniquement dans I'extremite 
d'une canalisation. La fourrure de renfort n'est 
pas conformee avec ladite extremite et est 
maintenue solidaire de celle-ci par un bourrelet 
ou un rebord emprisonnant ses extremites. Cette 

40 fourrure a surtout pour objet de conferer a 
I'embout une resistance a I'ecrasement paralle- 
lement £ I'axe de la canalisation. 

Enfin, le brevet US-A-4 161 273 montre que 
Ton peut chanf reiner I'orifice extreme d'un tube. 

45 Avec le procede selon ('invention, la fourrur 
peut etre soit interieure, soit exterieure a la 
canalisation. Tcitefois, notamment lorsque Ton 
desire qu'un ecrou soit rendu prisbnnier de 
I'extremite de canalisation de sorte que ledit 

So bourrelet serve de butees d'arret. il est 
interessant que la fourrure soit disposee a 
I'exterieur de la canalisation, puisqu'elle est 
choisie mecaniquement plus resistante que cette 
derniere. 

55 Lorsque I'embout obtenu par le procede de 
('invention est de type male, il peut presenter h 
son extremite libre un profit en forme d'olive. 
Lorsqu'il est de type femelle, son profil a son 
extremite libre peut etre conique. 

L' xpansion radiale de la canalisation et de sa 
fourrure peut etre obtenue par tout procede 
connu. Toutefois, il est avantageux d'utiliser 
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celui connu sous le nom de formage electrorna- 
gnetique. 

Ainsi, grace a I'invention, on peut raccorder 
deux canalisations en formant, d'une part, sur 
Tune desdites canalisations un embout male en 5 
form d'olive et, d'autre part, sur I'autre 
canalisation un embout femelle conique et en 
prevoyant sur chacun desdits emb uts un ecrou 
de raccord pouvant librement coulisser sur 
I'embout correspondent et susceptible de pren- W 
dre appui derriere le bourrelet associe, lesdits 
ecrous etant susceptibles de cooperer pour 
solidariser Tun de I'autre lesdits embouts dans 
une position pour laquelle une partie de la 
surface exterieure de I'embout mdie est au 15 
contact d'une partie de la surface interieure de 
I'embout femelle. Avantageusement, Tun des- 
dits ecrous peat comporter un epaulement 
conique servant, dans ladite position de solidari- 
sation, d'appui peripherique exterieur a la partie 20 
conique de I'embout femelle. 4 

Les figures du dessin annexe ferront bien 
comprendre comment I'invention peut etre 
realisee. 

Les figures 1 & 3 Ulustrent la realisation d'un 25 
embout a fourrure interieure, conformement a la 
presente invention. 

Les figures 4 e 6 illustrent la realisation d'un 
embout a fourrure exterieure, conformement a la 
presente invention. 30 

La figure 7 montre, en demi-coupe axiale, une 
matrice pour le formage des embouts des 
figures 3 ou 6. 

La figure 8 montre, moitie en coupe axiale, 
moitie en vue exterieure, un raccord entre deux 35 
canalisations realise conformement a I'invention. ~ 

Sur la figure 1, on a represents une extremite 1 
d'une canalisation ou tuyauterie 2, par exemple 
en alliage leger et destinee a vShiculer un fluide 
sous pression & bord d'un aeronef. Dans cette 40 
extremite 1, on introduit une fourrure 3, par 
exemple en acier inoxydable, coaxiale a ladite 
tuyauterie 2 et coulissant a frottement doux a 
I'interieur de celle-ci (voir la figure 2). Afin de ne 
pas marquer la tuyauterie 2 au cours de 45 
I'operation de formage ulterieur, les bords 
exterieurs d'extremite 4 et 5 de la fourrure 
interieure 2 sont chanfreines ou arrondis. De 
preference, la fourrure interieure 3 est introduite 
dans la tuyauterie 2 de fagon que sa face 50 
d'extremite 6 soit en retrait d'une distance d par 
rapport a la face d' extremite correspondante 7 
de ladite tuyauterie. 

Ensuite, I'extremite 1 de la tuyauterie 2, 
pourvue de sa fourrure interieure 3, est introduite 55 
dans une matrice 8, en au moins deux parties 8a 
et 8b (la partie 8b peut etre solidarisee en deux 
parties dont le plan de joint est diametral), 
presentant interieurement une cavite de revolu- 
tion 9 dont leprofil correspond au pr fil exterieur 60 
de I'embout £ obtenir. La cavite 9 comporte un 
epaulement 10 contre lequel vient buter la face 
d'extremite 7 de la tuyauterie 2, de sorte que 
ledit epaulement sert au positionnement de 
I'extremite 1 £ I'interieur d la oavite 9 de la 65 



i 4 
matrice 8. 

Ensuite, par tout precede c nnu tel que ceux 
mettant en cauvre I'expansion d'un elastomere, 
la compression d'un fluide ou d'un metal, le 

formage electromagn&ique etc I'extremite 1 

et sa fourrure interieure 3 sont dilate s 
radialement, jusqu'£ ce que ladite extremite 1 
soit appliquee sous pression contre la paroi de la 
cavite interieur 9 de la matrice 8. 

On obtient alors a I'extremite 1 de la tuyauterie 
2, un embout de raccord conforme 11, faisant 
partie integrants de ladite tuyauterie. 

Sur la figure 3, I'embout de raccord 11 illustre 
est du type mile et presente un proffl standard 
aux normes a6ronautiques. Ce profii standard 
comporte une embouchure cylindrique 11a, 
suivie d'une portion 11b en forme d'olive, 
elie-meme prolongee un renflement 11c, m6na- 
geant un epaulement 11 d du cdte oppose £ la 
face d'extremite 7. Cet epaulement 11d sert, 
comme le montre la figure 8, d'appui a un ecrou 
12, traverse oar la tuyauterie 2 et apte & la liaison 
a tout disposi tif desire. 

De preference, ('expansion radiale de I'extre- 
mite de la tuyauterie 2 dans la matrice 8 est 
cependant obtenue par un procede de formage a 
grande vitesse de deformation, par exemple le 
formage eiectromagnetique. 

Les machines connues de formage par 
impulsions electromagnetiques se composent 
d'un circuit d'accumulation d'energie, generale- 
ment constitue par une batterie de condensa- 
teurs, d'un circuit de decharge controiee de 
cette energie et d'un circuit d'utilisation essen- 
tiellement constitue par des bobines de travail, 
eventu ell erne nt consommables. Ces bobines 
sont introduces a I'interieur de I'extremite 2. 
Grace au champ magnetique desdites bobines et 
aux courants de Foucault qu'engendre ce champ 
magnetique dans I'epaisseur de I'extremite 2 et 
de la fourrure interieure 3, celles-ci sont 
soumises a des forces electromagnetiques les 
piaquant contre les parois de la cavite 9. 

Sur les figures 4 a 6, on a illustre la realisation 
d'un embout 13, avec fourrure exterieure 14, a 
I'extremite 15 d'une tuyauterie 16. Sur cette 
extremite 15, on glisse la fourrure exterieure 14 
dont les bords interieurs d'extremite 17 et 18, ont 
ete chanfreines ou arrondis. Ensuite, I'extremite 
15 pourvue de sa fourrure 14 est conformee, dans 
une matrice semblable a la matrice 8, de fagon 
semblable & ce qui a ete decrit £ propos de 
I'embout 1 3 de la figure 6. 

Quoique sur les figures 1 & 6, on ait illustre la 
realisation, d'embouts males, il va de soi que le 
procede selon {'invention peut egalement etre 
utilise pour la realisation d'embouts femelles, 
par exemple comme celui portant la reference 19 
sur la figure 8 et presentant un profii conique 
evase vers I'exterieur. Cette figure 8 illustre le 
raccord entre la tuyauterie 16 pourvue de son 
embout mal 13 et une tuyauterie 20, a 
1'extremit' de laquelle est conforme i'embout 
femelle 19. Le blocage de ce raccord est obtenu 
au moyen de deux ecrous cooperants 12 et 21, 



0024 986 



respectivement traverses librement par les 
canalisations 16 et 20 et prenant appui sur les 
epaulem nts a mere de bourrelets renfles 13c et 
19c faisant partie desdits embouts 13 et 19. 
L'ecrou de biocage 21 comporte a I'interieur de 
s n extremite filetee un epaulement conique 21a 
sur lequel vient s'appuyer I'extremite du man- 
chon 22 de I'embout fem lie 19, de-fapon a 6viter 
une deformation excessive de cat embout lors 
du serrage des ecrous 1 2 et 21 . 

Comme on le remarquera, sur la figure 8, ia 
fourrure 14 de I'embout mdie 13 est exterieure, 
de meme que la fourrure 22 de I'embout femelle 
19, de sorte que les ecrous cooperants 12 et 21 
s'appuient, lors de leur serrage, sur les 
epaulements arriere de ces fourrures. Ainsi r ces 
fourrures etant choisies mecaniquement plus 
resists ntes que les conduits 16 et 20, lesdits 
embouts supportent sans deterioration de 
nombreux montages et demontages successifs. 
Toutefois, il va de soi que la fourrure 14 pourrait 
etre interieure (comme la fourrure 3) et que la 
fourrure 22 pourrait etre egalement interieure. . 

De plus, on comprendra ais6ment que les 
embouts 11, 13, 19 selon ('invention peuvent 
servir a raccorder les canalisations correspon- 
dent & des dispositifs autres que des canalisa- 
tions, comme par example des sources de fluide 
sous pression, des moteurs hydrauliques, des 
verins. 



Revendications 

1. Procede pour munir une canalisation rigide 
(2, 16 et 20), notamment en aliiage leger, d'un 
embout de raccord (11, 13 et 19) comportant un 
bourrelet peripherique sailiant (11c, 13c, 19c), 
procede selon lequel on commence par mettre 
en place une fourrure de renfort (3, 14, 22) a une 
extr6mite libre (1) de ladite canalisation, apr6s 
quoi ladite extremite pourvue de sa fourrure est 
d6form6e £ ia forme desiree pour ledit embout, 
caracterise en ce que Ton choisit la fourrure (3, 
14, 22) en une matiere ayant des caracteristiques 
mecaniques superieures a celles de la matiere 
de ia canalisation, en ce que les bords 
d'extremite (4) de la fourrure (3, 14, 22) sont 
chanfreines ou arrondis en regard de la surface 
de ladite extremite de canalisation et en ce que 
ladite extr6mit6 (1) et ladite fourrure (3, 14, 22) 
sont d6formees ensemble pour former, dans 
I'embout, le bourrelet peripherique sailiant (11c, 
13c, 19c), qui assure au moins en partie la 
solidarisation de ladite fourrure sur ladite 
extremite de canalisation. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la fourrure (3) est disposee £ I'interieur 
de Textremit§ de canalisation. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que la f urrure (3, 14, 22) est disposee a 
I'exterieur de I'extremite de canalisation. 

4. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce qu I'emb ut (11) est du type male t 
presente a son extremite libre un profil en forme 



d'olive. 

5. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en c que I'embout (14) est du typ femelle et 
presente a son extremite libre un profil conique. 
5 6. Procede selon ia revendication 1 , caracterise 
en ce que I'expansion radiale de I'extremite de 
canalisation (1) et de sa fourrure (3, 14, 22) est 
obtenue par formage electromagnetique. 

7. Utilisation d'un emb ut male (13) prevu sur 
10 une canalisation (1 6) obtenu par le procede selon 

la revendication 4, et d'un embout femelle (19) 
sur une autre canalisation (20) obtenu par le 
procede selon la revendication 5 pour le raccord 
de deux canalisations (16, 20), caracterisee en ce 

15 que sur chacun desdits embouts (13, 19) est 
prevu un ecrou de raccord (12. 21) pouvant 
librement coulisser sur I'embout correspondent 
et susceptible de prendre appui derriere le 
bourrelet assocte (13c, 19c) et en ce que lesdits 

20 ecrous (12, 21) sont susceptibles de cooperer 
pour solidariser I'un de 1'autre lesdits embouts 
dans une position pour laquelle une partie de la 
surface exterieure de I'embout mile (13) est au 
contact d'une partie de la surface interieure de 

25 I'embout femelle (1 9). 

8. Utilisation selon la revendication 7, caract'- 
risee en ce que I'un desdits ecrous (21) comporte 
un epaulement conique (21a) servant, dans ladite 
position de splidarisation, d'appui peripheriqu 

30 exterieur a la partie conique de I'embout femelle 
(22). 



Patentanspruche 

35 

1. Verfahren zum Versehen einer starren 
Rohrleitung (2, 16 und 20), insbesondere aus 
einer leichten Legierung, mit einem AnschluB- 
stuck (11, 13 und 19), das einen hervortretenden 

40 Umfangsflansch (11c, 13c, 19c) aufweist, indem 
zunachst eine Verstarkungseinlage (3, 14, 22) an 
einem freien Ende (1) der Rohrleitung eingesetzt 
wird, wonach das mit der Einlage versehene 
Ende auf die fur das Anschlu&stuck gewunschte 

45 Gestalt verformt wird, dadurch gekennzeichnet, 
da& die Einlage (3, 14, 22) aus einem Werkstoff 
gewahlt wird, deren mechanische Eigenschaft n 
denen des Werkstoffs der Rohrleitung uberle- 
gen sind, da& die Endrander (4) der Einlage (3, 

50 14, 22) gegenuber der Oberflache des Rohrlei- 
tungsendes angesenkt oder abgerundet sind 
und daS das Ende (1) und die Einlage (3, 14, 22) 
gemeinsam verformt werden, urn am AnschluS- 
stuckden hervortretenden Umfangsflansch (11c, 

55 13c, 19c) zu bilden, der zumindest zum Teil die 
Bildung der Verbindung der Einlage mit dem 
Rohrleitungsende gewahrleistet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Einlage (3) innerhalb 

60 des Rohrleitungsendes angeordnet ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einlage (3, 14, 22) 
au&erhalb des Rohrleitungsendes angeordnet 
ist. 

65 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
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gekennzeichnet, daS das Anschlir&stuck (11) als 
Steckverbindung (mannlich) ausgebildet ist und 
an seinem freien Ende ein olivenformiges Profil 
aufw ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 5 
gekennzeichnet, daS das AnschluSstuck (14) ais 
Fassung' (weibiich) ausgebildet ist und an 
seinem freien Ende ein konisch s Profil aufweist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da& die radiale Aufweitung des w 
Rohrleitungsendes (1) und der Einlage (3, 14, 22) 
durch elektromagnetisches Verformen erreicht 
wird. 

7. Anwendung Sines (mannlichen) Steckan- 
schlu&stuckes (13), das auf einer Rohrleitung 15 
(16) nach dem Verfahren von Anspruch 4 
vorgesehen ist, und eines als Fassung (weibiich) 
ausgebiideten AnschluSstuckes (19) nach dem 
Verfahren von Anspruch 5 vorgesehen ist, um 
beide Rohrleitungen (16, 20) miteinander zu 20 
verbinden, dadurch gekennzeichnet, daS auf 
jedem AnschluBstuck (13, 19) eine Obergangs- 

m utter (12, 21) vorgesehen ist, die frei auf dem 
entsprechenden Anschlu&stuck gleiten und hin- 
ter dem zugeordneten Flansch (13c, 19c) zur 25 
Anlage kommen kann, und daft die Muttern (12, 
21) zur Bildung der Verbindung beider AnschluS- 
stucke in einer Steliung zusammenarbeiten 
konnen, in der ein Teil der Au&enflache des 
(mannlichen) SteckeranschluBstuckes (13) mit 30 
einem Teil der Innenflache des als Fassung 
(weibiich) ausgebiideten AnschluBstuckes (19) 
in Kontakt steht. 

8. Anwendung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daSeine der Muttem (21) einen . 35 
konischen Ansatz (21a) aufweist, der in der 
Steliung der Verbindungsbildung dazu dient, 

sich auSerhaib vom konischen Teil des als 
Fassung (weibiich) ausgebiideten AnschluB- 
stucks (22) peripherisch anzulegen. 40 



Claims 

1. Process for providing a rigid pipe (2, 16 and 45 
20), particularly of light alloy, with a connecting 
union (11, 13 and 19) comprising a projecting 
peripheral bead (11c, 13c, 19c), according to 
which process one starts by positioning a 
reinforcing lining (3, 14, 22) at one free end (1) of 50 



said pipe, after which said end provided with its 
lining is deformed to the form desired for said 
union, characterised in that lining (3, 14, 22) is 
chosen in a material having mechanical charac- 
teristics superior to thos of the material of the 
material of the pipe, in that the end edges (4) of 
the lining (3, 14, 22). are bevelled or rounded 
opposite the surfac of said pipe end and in that 
said end (1) and said lining (3, 14, 22) are 
deformed together to form, in the union, th 
projecting peripheral bead (11c, 13c, 19c) which 
ensures at least in part the connection of said 
lining on said pipe end. 

2. Process according to Claim 1, characterised 
in that the lining (3) is disposed inside the pipe 
end. 

3. Process according to Claim 1, characterised 
in that the lining (3, 14, 22) is disposed outside 
the pipe end. 

4. Process according to Claim 1, characterised 
jn that the union (11) is of the male type and 
presents at its free end an olive-shaped section. 

5. Process according to Claim 1, characterised 
in that the union (14) is of female type and 
presents at its free end a conical section. 

. 6. Process according to -Claim 1, characterised 
in that radial expansion of the pipe end (1) and of 
its lining (3, 14, 22) is obtained by electromagnet- 
ic forming. 

7. Use of a male union (13) provided on one • 
pipe (16) obtained by the process according to 
Claim 4, and of a female union (19) on another 
pipe (20) obtained by the process according to 
Claim 5 for the connection of two pipes (16, 20), 
characterised in that, on each of said unions (13, 
19) is provided a connecting nut (12, 21) adapted 
to slide freely on the corresponding union and 
capable of abutting behind the associated bead 
(13c, 19c) and in that said huts (12, 21) are 
capable of cooperating to connect said unions 
one to the other in a position for which part of 
the outer surface of the male union (13) is in 
contact with a part of the inner surface of the 
female union (19). 

8. Use according to Claim 7, characterised in 
that one of said nuts (21) comprises a conical 
shoulder (21a) serving, in said position of 
connection, as outer peripheral support for the 
conical part of the female union (22). 
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